© BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENT- UND 
MARKEIMAMT 



® Offenlegungsschrift 
® DE 199 07 325 A1 



® Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
@ Offenlegungstag: 



199 07 325.2 
20. 2.1999 
6. 7.2000 



® Int. CI. 7 : 

F 16 L 11/04 

F 16 L 11/24 
B 29 D 23/00 
B 29 C 35/02 



IS) 
OJ 
O 

o 
o> 



© Innere Prioritat: 
198 59 374.0 



22. 12. 1998 



© Anmelder: 

Mundener Gummiwerk GmbH, 34346 Hann. 
Munden, DE 

© Vertreter: 

Walther, Walther & Hinz, 34130 Kassel 



@ Erfmder: 

M6ller,Thilo, 34346 Hann. Munden, DE; 
Dannenberg, Wolfgang, 34346 Hann. Munden, DE; 
Grebe, Thomas, 34393 Grebenstein, DE; Roder, 
Gunter, 34346 Hann. Munden, DE 

® Entgegenhaltungen: 



DE-PS 

DE 

DE 

DE 

EP 



9 63 101 
24 22 557 B2 
44 32 385 A1 
44 31 550 A1 
08 26 915A2 



Die folgenden Angaben sand den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Schlauch, z. B. ein Ladeluftschlauch 

© Schlauch, z. B. ein Ladeluftschlauch, mit einem textilen 
Drucktrager, wobei der Drucktrager zur Formgebung von 
einem vulkanisierbaren Material umgeben ist, und wobei 
der Drucktrager mindestens eine Gewebeiage aufweist, 
die von einem silikonhaltigen Material beidseitig umman- 
telt ist, so dass der Schlauch wandungsinnenseitig eine 
hautartige Sperrschicht aufweist. 
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Beschreibung 

Die vorliegende Erfindung betrifft einen Schlauch, z, B. 
einen Ladeluftschlauch, insbesondere mit einem textilen 
Drucktrager, wobei der Drucktrager zur Formgebung von 5 
einem vulkanisierbaren Material umgeben ist. Gegenstand 
der Erfindung ist ebenfalls ein Verfahren zur Herstellung ei- 
nes derartigen Schlauches. 

Ladeluftschlauche sind bekannt; ladeluftschlauche wer- 
den z. B. bei Motoren mit lurboladern verwandt, um die 10 
Luft zum Ansaugemodul des Motors zu leiten. Die transpor- 
tierte Luft weist erhebliche Temperaturen auf, was zum ei- 
nen in der Temperatur des Turboladers selbst begriindet ist 
und zum anderen in der Druckerhohung der Ladelufl durch 
den Turbolader. So sind insbesondere Ladeluftschlauche be- 15 
kannt, die aus einem AEM (Acrylat-Ethylen-Monomer) be- 
stehen. AUerdings sind derartige aus AEM hergestellte 
Schlauche nur bis zu etwa 160°C temperaturdauerfest. Ge- 
rade bei extrem hochgezuchteten Motoren miissen die 
Schlauche zum Teil Temperaturen von wesentlich mehr als 20 
220°C und auch hohen Driicken standhalten. Solchen Tem- 
peraturen und Driicken sind aus AEM hergestellte Ladeluft- 
schlauche nicht gewachsen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen 
Schlauch der eingangs genannten Art bereitzustellen, der 25 
druck- und hochtemperaturfest ist 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, dass 
der Drucktrager mindestens eine Gewebelage, vorzugsweise 
jedoch zwei ubereinander angeordnete Gewebelagen auf- 
weist, die von einem silikonhaltigen Material beidseitig um- 30 
mantelt sind, wobei der Schlauch wandungsinnenseitig eine 
Sperrschicht, beispielsweise aus Fluorkautschuk aufweist, 
um eine Diffusion von Ol durch die Schlauchwandung hin- 
durch zu verhindem. Silikon ist ein Werkstoff, der erst bei 
wesentlich hoheren Temperaturen als AEM seine mechani- 35 
sche Festigkeit verliert Das heiBt, ein aus Silikon hergestell- 
ter Schlauch ist gegebenenfalls temperaturfest bis zu 250°C 
Durch die Verwendung eines Gewebes anstelle eines Ge- 
strickes, kann auch eine Druckfestigkeit erreicht werden, die 
wesentlich uber der liegt, die mit den bislang bekannten 40 
Schlauchen erzielbar ist. Dies riihrt insbesondere auch da- 
her, dass bei einem Drucktrager aus Gewebe eine hohere Fa- 
dendichte verwirklicht werden kann, als dies bei einem Ge- 
strick der Fall ist 

Zur weiteren Erhohung der Druckfestigkeit ist vorgese- 45 
hen, dass die Gewebelage Aramid-Faden aufweist. 

Nach einem besonderen Merkmal der Erfindung zeigt der 
Schlauch endseitig jeweils eine vorgeformte Muffe; eine 
derartige Muffe besitzt eine umlaufende nutformige Pra- 
gung zur Aufhahme einer Schlauchschelle. Aus dem Stand 50 
der Technik gemaB dem DE 297 19 817.3 ist bekannt, derar- 
tige nutartige Einpragungen durch Aufsetzen eines entspre- 
chenden Werkzeuges aus einem Elastomermaterial wahrend 
der Vulkanisation zu erzeugen. Es hat sich allerdings her- 
ausgestellt, dass dieses Werkzeug fur die Einpragung einer 55 
derartigen umlaufenden Nut nur schweriich nach der Vulka- 
nisation wieder vom einem Silikonschlauch gelost werden 
kann, da es sich mit dem Silikon verbunden hat. Dariiber 
hinaus steht insbesondere bei Verwendung zweier Lagen aus 
einem textilen Gewebe als Drucktragerschicht nur noch eine 60 
sehr geringe Menge an Silikonmaterial zur Einpragung einer 
derartigen Nut in den Schlauch zur Verfugung. Das heiBt, es 
bestiinde immer die Gefahr, dass die auBerste Gewebelage 
durch die Pragung sichtbar wtirde, was sich negativ auf die 
Haltbarkeit und Dichtigkeit auswirkt Durch die Verwen- 65 
dung einer gesonderten Muflfe, die quasi nach Fertigstellung 
des Rohlings auf den Rohling aufgestiilpt wird, werden der- 
artige Probleme vermieden. Wird jedoch diese vorgeformte 
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Muffe aus Silikon anstelle des Werkzeugs aus Elastomer 
verwendet, dann kann der oben beschriebene Nachteil des 
Festhaftens sich als \brteil darstellen, wenn die Muffe auf 
dem Rohling bzw. Schlauch verbleibt. 

Die Verwendung einer fertigen Muffe hat noch einen wei- 
teren Vorteil, der darin besteht, dass Kennzeichnungen wie 
zum Beispiel Arti keln u mmera , Materialangaben, Ferti- 
gungsdatum oder auch Montagemarkierungen nicht erst 
nachtraglich - beispielsweise im Siebdruckverfahren - auf 
den Schlauch aufgebracht werden miissen, sondern unmit- 
telbar bei der Vorvulkanisation der Muffe in dieselbige be- 
reits eingebracht werden konnen, die dann wiederum auf 
den Schlauchrohling aufgeschoben wird. 

Gegenstand der Erfindung ist ebenfalls ein Verfahren zur 
Herstellung eines Schlauches, insbesondere eines Ladeluft- 
schlauches; ein solches Verfahren zeichnet sich erfindungs- 
gemaB dadurch aus, dass ein plattenformiger Grundkorper 
mit einem Drucktrager aus mindestens einer Gewebelage 
vorgesehen ist, wobei die Gewebelage beidseitig von einem 
silikonhaltigen Material u nun an tell ist, wobei der platten- 
formige Grundkorper zur Bildung eines hulsenformigen 
Rohlings auf einen Hilfsdorn gerollt wird, der Rohling von 
diesem Hilfsdom entdornt wind, dieser Rohling auf einen 
der fertigen Kontur des Schlauches entsprechenden Dom 
geschoben, endseitig auf den Rohling jeweils eine vorgefer- 
tigte Mufife aus einem Elastomermaterial, z. B. Silikon, auf- 
gebracht wird, der Rohling auf dem konturierten Dom ban- 
dagiert und daraufhin samt Dorn zur Formgebung vulkani- 
siert wind. Nach der Vulkanisation wird die Bandage abge- 
nommen. Durch die Verwendung eines plattenformigen 
Grundkorpers mit gegebenenfalls auch zwei in einer Sili- 
konschicht eingelagerten Gewebelagen und deren Rollen zu 
einem hulsenformigen Rohling kann ein uberaus stabiler 
und auch temperaturf ester Schlauch hergestellt werden. 

Weitere vorteilhafte Merkmale sind den Unteranspriichen 
zu entnehmen. 

Anhand der Zeichnung wird die Erfindung nachstehend 
beispielhaft naher erlautert: 

Fig. 1 zeigt schematisch eine Platte aus einem Silikon- 
werkstoff mit einer Drucktragerschicht aus einem Gewebe 
zum Wickeln auf einen Hilfsdorn; 

Fig. 2 zeigt einen fertigen Rohling auf einem konturierten 
Dorn als schematische Darstellung mit endseitig auf den 
Rohling aufzusetzenden Muffen. 

GemaB Fig. 1 stellt sich die Platte 1 aus Silikon mit einer 
inneren Tragerschicht aus einem Gewebe 2 als partiell auf 
einem Hilfsdorn 20 aufgerollter Rohling 3 dar. Hierbei ist 
erkennbar, dass die Platte mehrfach ubereinander - ahnlich 
einer Spirale - gewickelt ist, so dass mindestens zwei Tra- 
gerschichten aus Gewebe 2 ubereinander verlaufen. Nach- 
dem der Rohling auf dem Hilfsdom 20 aufgewickelt ist, 
wird er vom Hilfsdom entdomt. 

Vor der eigentlichen Vulkanisation wird der Rohling auf 
den entsprechend geformten Dom 10 geschoben, wobei 
dann die Muffen 5 aufgeschoben werden, um dann im auf 
dem Dom 10 aufgeschobenen Zustand bandagiert zu wer- 
den (Pig, 2). Die Muffen 5 zeigen eine nutartige umlaufende 
Einpragung 5a zur Aufnahme der Schlauchschelle im einge- 
bauten Zustand eines derartigen Ladeluftschlauches im Mo- 
tor. Bei der Bandagierung wird ein entsprechend festes und 
auch temperaturbestandiges Band uber die vollstandige 
Lange des Rohlings gewickelt, um bei der Vulkanisation 
eine innige Verbindung der gewickelten Lagen des Rohlings 
untereinander zu bewirken und zusatzlich naturlich auch 
eine innige Verbindung der Muffen 5 mit dem Schlauchroh- 
ling. Durch die Bandagierung werden auch in dem Rohling 
vorhandene Luftblasen herausgepresst Nach der Vulkanisa- 
tion wird die Bandage abgenommen, und der Schlauchroh- 
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Ling ist fertig, wenn er von dem Dorn gezogen worden isL 

Patentanspriiche 

1 . Schlauch, z. B. ein Ladeluftschlauch, mil einera tex- 5 
tilen Drucktrager, wobei der Drucktrager zur Formge- 
bung von einem vulkanisierbaren Material umgeben 
ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Drucktrager 
mindestens eine Gewebelage (2) aufweist, die von ei- 
nem silikonhaltigen Material beidseitig ummantelt ist, 10 
wobei der Schlauch wandungsinnenseitig eine hautar- 
tige Sperrschicht aufweist. 
- 2. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch, nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Sperr- 
schicht aus Fluorkautschuk besteht 15 

3. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Gewebe- 
lage durch Aramidfaden verstarkt ist. 

4. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch, nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Schlauch 20 
(3) erdseitig jeweils eine vorgeformte Muffe (5) auf- 
weist. 

5. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch, nach An- 
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Muffe (5) 
eine Pragung in Form einer umlaufenden Nut (5a) auf- 25 
weist. 

6. Verfahren zur Herstellung eines Schlauches, insbe- 
sondere eines Ladeluftschlauches, gekennzeichnet 
durch einen plattenformigen Grundkorper mit einem 
Drucktrager aus mindestens einer Gewebelage, wobei 30 
die Gewebelage beidseitig von einem silikonhaltigen 
Material ummantelt ist, wobei der plattenformige 
Grundkorper zur Bildung eines hulsenformigen Roh- 
lings auf einen Hilfsdorn (20) gerollt wird, der Rohling 
von dem Hilfsdorn entdornt wird, dieser Rohling auf 35 
einen der Kontur des Schlauches entsprechenden Dom 
geschoben, endseitig auf den Rohling jeweils eine vor- 
gefertigte Muffe aus einem Elastomermaterial aufge- 
bracht wird, der Rohling auf dem konturierten Dom 
bandagiert und daraufhin vulkanisiert wird. 40 

7. Verfahren zur Herstellung eines Schlauches, insbe- 
sondere eines Ladeluftschlauches, nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Rollen des plat- 
tenformigen Grundkorpers auf den Hilfsdorn 20, auf 
den Hilfsdorn 20 eine Schicht aus einem Fluorkau- 45 
tschuk aufgebracht wird. 

8. Schlauch, insbesondere Ladeluftschlauch, nach An- 
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Rohling 
iiber seine gesamte Lange einschliefilich der aufgesetz- 
ten Muffen bandagiert wird. 50 
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